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На сучасному етапі машинобудування має достатньо великий ар-
сенал технологій оздоблювальної обробки деталей машин. Однак опе-
рації із зачищення дрібних точних деталей (масою до 3 г) малої жорстко-
сті й  складної конфігурації залишилися не механізованими, досить часто 
здійснюються вручну й потребують нових технологічних рішень. Це обу-
мовлено, в першу чергу, низькою ефективністю застосування в даних 
операціях прогресивних методів оздоблювальної струминно-абразивної   
обробки, тому що, з одного боку, через значні сили, що прикладаються 
до деталей, відбувається їхня деформація, а з іншого боку, ці методи не 
технологічні, оскільки абразивним потоком руйнуються сопла, що потре-
бує частої їх заміни й призводить до нестабільності процесу обробки. 
Тому в даній роботі запропоновано принципово новий метод абразивної 
обробки, здійснюваний за допомогою струменів стисненого    повітря, за-
топлених абразивною суспензією, оскільки при цьому забезпечується 
збереження (довговічність) сопел, через які подають стиснене повітря, і 
стабільність процесу обробки. Сутність методу обробки полягає в тому, 
що в робочу камеру, яка містить вільно поміщені оброблювані деталі й 
абразивну суспензію, подають стиснене повітря у вигляді струменів, 
спрямованих таким чином, щоб досягалися оптимальні обробка й пере-
мішування деталей, а також забезпечувалося збереження внутрішніх по-
верхонь робочої камери. Забезпечення рівномірного перемішування об-
роблюваних деталей і всебічної дії абразивних зерен на їхній поверхні є 
найважливішими умовами досягнення високих показників якості й проду-
ктивності обробки. Однак на сьогодні відсутня загальноприйнята теорія 
оздоблювальної абразивної обробки деталей затопленими струменями, 
яка відображає взаємодію незакріпленого абразивного зерна й оброб-
люваної деталі, що рухаються в повітряному струмені з рідиною. Таким 
чином, необхідність вирішення проблеми підвищення якості, продуктив-
ності й стабільності обробки потребує розкриття технологічних закономі-
рностей знімання матеріалу й формоутворення поверхонь деталей, ви-
значення раціональних параметрів обробки.  
Традиційно основні теоретичні положення струминно-абразивної об-
робки розглядаються з позиції розрахунків деталей машин на тертя і 
зношування. Однак це не відображає закономірностей формування па-
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раметрів якості обробки й потребує застосування нових підходів, засно-
ваних, насамперед, на положеннях теорії різання матеріалів, які визна-
чають фізичну сутність процесу знімання матеріалу й дозволяють обґру-
нтувати умови істотного підвищення якості та продуктивності оздоблю-
вальної абразивної обробки деталей затопленими струменями. При 
цьому важливо мати у своєму розпорядженні теоретичні рішення про 
умови зниження енергоємності обробки як основного фактора підвищен-
ня якості та продуктивності. Важливо також оцінити роль динаміки взає-
модії абразивних зерен з оброблюваною деталлю у формуванні параме-
трів якості обробки й можливості підвищення на цій основі ефективності 
обробки. Вирішення даної проблеми є актуальним як для науки, так і для  
розвитку вітчизняного машинобудування. 
У роботі здійснено оцінювання технологічних закономірностей фор-
мування параметрів якості у випадках струминно-абразивної обробки з 
позиції теорії різання матеріалів з урахуванням умов переходу від проце-
су пластичного деформування матеріалу до процесу різання абразивни-
ми зернами. Теоретично на основі критерію найменшої енергоємності  
обробки обґрунтовано умови підвищення якості та продуктивності абра-
зивної обробки деталей затопленими струменями, які полягають в оброб-
ці кромок заготовок, усуненні задирок і зменшенні мікронерівностей на об-
роблюваних   поверхнях. Розроблено математичну модель визначення 
шорсткості поверхні й продуктивності абразивної обробки деталей зато-
пленими струменями з урахуванням динаміки руху абразивних зерен в 
оброблюваному матеріалі. Теоретично обґрунтовано можливість підви-
щення якості та продуктивності абразивної обробки затопленими стру-
менями деталей, виготовлених із пластичних і крихких матеріалів,      
шляхом забезпечення кутів входу абразивних зерен в оброблюваний ма-
теріал, що дорівнюють відповідно 10 – 30о і 90о. Доведено ефективність 
застосування надзвукового профільованого сопла Лаваля, що забезпе-
чує підвищення якості та продуктивності обробки. Розроблено науково 
обґрунтовані принципи проектування високопродуктивних установок для 
здійснення абразивної обробки деталей затопленими струменями. 
Результати досліджень використовуються в навчальному процесі на 
кафедрі техніки та технологій Харківського національного економічного 
університету під час вивчення дисциплін ''Системи технологій у машино-
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